liiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 



@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAWD 




DEUTSCHES 
PATEIMT- UIMD 
iVHARKEiSIAfVIT 



® Offenie 
@ DE 198 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 




(g) Int. CI.^: 

B41 IVi3/06 



198 24 544.0 
3. 6.98 
10. 12. 98 



CM 



(55) Unionsprioritat: 
9-160576 



03.06.97 JP 



(7?) Anmelder: 

Cubic Co., Ltd., Shimizu, JP; Nihon Plast Co.;, 
Fuji-shi, JP 

@ Vertreter: 

Eisenfiihr, Speiser & Partner, 80335 Munchen 



(72) Erfinder: 

Watanabe, Kiyoshi, Shimizu, Shizuoka, JP; Hori, 
Nobuyuki, Shinnizu, Shizuoka, JP; Hanada, 
Hidekazu, ihara, Shizuoka, JP; Tanaka, Hisao, Fuji, 
Shizuoka, JP; Sugiyanna, Koji, Numazu, Shizuoka, 
JP; Kawakami, Sadayuki, Fujinomiya, Shizuoka, JP 



< 

€» 
CD 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Rechercheantrag genn. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 

(S) Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades, auf das ein Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebracht wird 

(57) Verfahren zum Herstellen eines Lankrades, auf das ein 
Druckftussigkeits-Transferdruck aufgebracht wird. Bei 
diesenn Verfahren wird durch Einstellen eines Transfer- 
winkels, der ausgebildet ist, wenn das Lenkrad auf eine 
Transferfolie geprefSt wird, und Auswahlen eines Teits in 
einem Kranzabschnitt, an dem das Rad beginnt, in Kon- 
takt mit der Transferfolie gebracht zu werden, eine Verbin- 
dungslinie eines Transfermusters von der Fahrerseite un- 
sichtbar gennacht, und Musterauslassungen und Muster- 
storungen konnen eliminiert oder verringert werden, was 
in einem feinen und prazisen DruckflOssigkeits-Transfer- 
druck resultiert, der auf das Lenkrad aufgebracht wird. 
Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dafS eine 
Stirnflache (la) des Lenkrades (lA) auf die Transferfolie 
(F) aufgebracht wird, die auf einer Flussigkeitsoberflache 
a schwimmt und transportiert wird, wobei der Transferwin- 
kel auf beispielsweise 30** bis 45° festgelegt wird, und wo- 
bei ein erster Kontakt des Lenkrades mit der Transferfolie 
(F) an dem grofSeren Kranzbogen (4a) auftritt, der beab- 
standet von Abschnitten ist, an dem jeweils Speichen (3) 
mit dem Kranzabschnitt (4) verbunden sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betritfl ein Verfahren zuin Herslcllen eines 
],enkrades, auf das eine Transterfarbe gedruckr wird durch 
In-Kontakt-Bringen des Lenkrades mil einer farbbeschich- 5 
tctcn Folie, die auf einer Wasseroberflache schwinunt und 
transporiiert wird. 

In hcrkotnnilicher Weise wird ein Muster wie etwa ein 
Holzfasennuster auf einen Kranzabschnitt eines Lenkrades 
gcdruckl unicr Verwendung einer Druckflussigkeits-Trans- lo 
ferdruck-Technik. Beispielsweise offenbarl die japanische 
Offenlegungsschrifl 61-5981 eine herkomriiliche Technik 
eines Druckflussigkeiis-Transferdrucks fur den Kranzab- 
schnitt eines Lenkrades. Bei dieser herkommiichen Technik • 
wird, wie in Fig. 6 gezeigt ist, das Lenkrad lA' aufrecht ge- 15 
halten, so daB dessen Kranzabschnitt 4' in Kontakt mit einer 
Transferfolie F gebracht wird, walirend das Lenkrad lA' ro- 
dcrt und in Qucrrichtung transporticrt wird zum Druckcn ei- 
nes Holzfasermusters auf die gesamte Oberfiache an dem 
Kranzabschnitt 4'. Dadurch hat diese herkommliche Technik 20 
den Effekt, daB der Kranzabschnitt 4* so aussieht, als ob er 
durch Ausbildung eines runden Holzstabes gefertigt wordcn 
ware. 

Bei einer solchen herkommiichen Technik eines Druck- 
nUssigkeils-Transferdrucki; ist eine Verbindungslinie des 25 
Trans fermusters an dem innersten Abschnitt des Lenkrades 
angeordnet, was dazu fiihrt, daB die Verbindungslinie von 
der Falirerseite aus klar sichtbar ist. Bei einem herkonmili- 
chen auf einen Druckflussigkeits-Transferdruck bezogenen 
Verfahren fur den Kranzabschnitt des Lenkrades sind Her- 30 
steller davon ausgegangen, daB die Verbindungslinie des 
Transfennusters kein emstes Problem sei, well sie das Aus- 
sehen des Kranzabschnitts nur dahingehend beurteilten, ob 
auf der Oberfliiche des Kranzabschnitts das Muster einer 
Holzfaser, z. B. eine Querfaser oder gerader Faser aus Holz 35 
gedruckt wurde oder nicht. 

Heutzutage haben Armaturenbretter oder seitliche Ver- 
kleidungen haufig Fasermuster aus wertvollem Holz, so daB 
im Falle eines Lenkrades nicht ein Fasennuster aus einem 
ublichen Holz, sondern ein Fasermuster aus einem wertvol- 40 
len Holz erwiinscht ist. D.h., daB hochwertiges Design bei 
einem Lenkrad erforderlich ist, so daB die oben erwiihnte 
Verbindungslinie des Transfemiusters eine wichtige Sac he 
wird. 

Anstatt eines herkommiichen Verfahrens eines Druckfiiis- 45 
sigkeits-Transferdrucks, wie er beispielsweise in der obigen 
japanischen Offenlegungsschrift 61-5981 beschreiben ist, 
erprobten die Erfinder folglich ein Verfahren zum Herstellen - - 
eines Lenkrades mit einer Verbindungshnie bei einem 
Transfennusters, das an der Riickseite des Lenkrades ange- 50 
ordnet ist, so daS es nicht von der Fahrerseite aus sichtbar 
ist. Bei dem von den Erfindern erprobten Verfahren, wie in 
Fig. 7 dargestellt ist, wurde ein Lenkrad lA' gerade in eine 
Transferflussigkeit in einem vorbestimmten Transferwinkel 
eingetaucht, der sich ausbildet, wenn das Lenkrad lA* auf 55 
eine Transferfolie F gedruckt wird. Bei diesem Versuch 
stellte sich ein besonderes Problem dar, das mit dem Druck- 
fliissigkeits-Transferdruck fiir das Lenkrad lA' einhergeht. 
(Jenauer gesagt. ist es bei einem Lenkrad lA' schwierig, 
gleichmaBig einen Druckfliissigkeits-Transferdruck, bei- 60 
spielsweise in Form eines Holzfasermusters, auf die ge- 
samte Oberfiache um einen ringformigen Kranzabschnitt 4' 
aufzubringen, der mit Speichen 3' versehen ist, die sich von 
dessen Innenseiie ersirecken, was zu einer Musterauslas- 
sung und Mustcrstorung fiihrt. 65 

Die Musterauslassung bedeutet eine Situation, in der eine 
groBe Flache des Musters an einem Ort fehlt. der einen 
Transferdruck erfordert. Bei einem Lenkrad kann, wenn ein 



Teil des Kranzabschnitts oder der Speiche in die Transt'er- 
fliissigkeit eingetaucht wird. wahrcnd es in Kontakt mit der 
Transfolie gebracht wird, der Film aufgebraucht scin und 
enrfemt sein. DenigeiiiaB ist, wenn der andere Teil des 
Kranzabschnitts in die Transferflussigkeit eingetaucht ist, 
don keine Transferfolie, was in einer Musterauslassung re- 
sultiert. 

Die Musterstorungen treten in der folgenden Weise auf. 
Wenn eine Transferfolie teilweise in eine Transferflussigkeit 
zusariinien mit einem zu bcdruckenden Objekt eingetaucht 
wird. zieht der eingetauchte Teil der Folic einen anderen Teil 
der Folic mit, der auf der Russigkeitsoberflache verbleibt. 
An Teilen des Objekts, die gleichzeitig mit der Folic einge- 
taucht werden, ist das resultierende Muster nicht defomiiert, 
da dort keine Spannung verursacht wird, obwohl Spannung 
auf den nachfolgenden Teilen der Transferfolie verursacht 
wird, die auf der Riissigkeitsober flache verbleiben. Ein 
Lenkrad hat an der vorcilcndcn und nachlaufcndcn Scitc in 
Transportrichtung zwei Viertelbogen-Abschniite, vondenen 
jeder gleichzeitig in die Transferflussigkeit eingetaucht 
wird. Femer hat das Lenkrad an der rechten Seite und linken 
Seite der Transportrichtung zwei Viertelbogen-Abschnitte, 
von denen jeder graduell mit einer zeitlichen Verzogerung 
eingetaucht wird. An diesen Viertelbogen-Abschnitten tritt 
die Muslerstorung an den oberen rechten und linken Ab- 
schnitten auf, die jeweils graduell mit einer zeitlichen Ver- 
zogerung eingetaucht werden. 

Es ist eine Losung zum Eleminieren oder Miniinieren sol- 
cher Musterauslassung und Musterstorungen in Betracht ge- 
zogen worden. Einige Arten von l^nkradern haben jedoch 
Telle, die keinen Druckfliissigkeits-Transferdruck erfordern. 
Beispielsweise brauchen Grifftcile, die mit Leder abgedeckt 
sind, oder Speichenverbindungsabschnitle in einem Kranz- 
abschnitt nicht bcdruckt zu werden. Dementsprechend ha- 
ben die Erfinder, unter Ausnutzung dieser Situation, vorge- 
schlagen, daB selbst dann, wenn die Musterauslassungen 
und Musterstorungen an dem Griffabschnitten und den 
Speichenverbindungsabschnitten auftreten, ein Druckflus- 
sigkeits-Transferdruck nur auf solche Telle aufgebracht wer- 
den kann, die eine gute Erscheinung erfordern, was zu ei- 
nem gewunschten Lenkrad ttihrt. 

Die vorliegende Erfindung basiert auf Wissen, das aus ei- 
ner Anzahl von Tests, die aufgnind des obigen Verstandnis- 
ses durchgefuhrt worden sind, resultiert. Durch Auswahlen 
eines Teils in einem Kranzabschnitt, an dem der Transfer- 
druck begonnen wird, und durch Eins teilen des Trans fer- 
winkels bei diesem Beginn, konnen die folgenden Aufgaben 
der vorliegenden Erfindung gelost werden. Genauer gesagt, 
kann eine Verbindungslinie eines Musters an der Riickseite 
eines Lenkrades angeordnet sein, so daB sie nicht von der 
Fahrerseite sichtbar ist. Musterauslassungen und Mustersto- 
rungen konnen eliminiert oder minimiert werden. Ein feiner 
priiziser und angemessener D ruck fliissigkeits-Transferdruck 
kann ausgetuhrt werden enlsprechend einer spezifischen 
Form eines jeweiligen Lenkrades und einer jeweiligen Art 
der Verwendung desselben. DemgemaB haben die Erfinder 
ein Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades entwickelt, 
das den hochsten heute und in Zukunft verlangten Desi- 
gnanforderungen geniigt. 

In einem ersten Aspekt der Erfindung ist ein Verfahren 
bereitgestellt zum Herstellen eines Lenkrades, auf das ein 
Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebracht wird und das 
einen ringformigen Kranzabschnitt, eine zentrale Nabe und 
die Nabe und dem Kranzabschnitt verbindende Speichen 
aufwcist, mit den Vcrfahrcnsschrittcn: Aufbringcn einer 
Stimftache des Lenkrades, das in Richtung auf eine Trans- 
portrichtung geneigt ist, auf eine Transferfolie, die auf einer 
Riissigkeitsoberflache schwimmt und transpordert wird; 
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unci Siaricn eincs In-Koniakt-Bringens dcs Lcnkrades mit 
dcr Transt'crfolie an dem Kranzabschniit an einem Teil, der 
bcabstandet ist von Abschnitlen, an denen die Spcichen je- 
weils verbunden sind. 

GcniiiB dem ersien Aspekt der vorliegenden Erfindung 5 
wird die Slimseite des Lcnkrades auf die Trans ferfolier auf- 
gebrachr und ist in Richlung auf die Trans t'errichtung ge- 
neigt. Weiterhin wird das In-Kontaki-Bringen des Lcnkra- 
des xxni der Trans ferfolie begonnen oder gestariei an dem 
Toil, der von den Abschnitlen, an denen die Speichen mil lO 
dem Kranzabschnilt verbunden sind, beabstandet isl. Dem- 
gemaB ist eine Verbindungslinie des Transtemiusters an der 
Ruckseite des Lenkrades angeordner. Ferner, da das Eintau- 
chen des Lenkrades an dein Teil, der von den Abschnitten, 
an denen die Speichen mil dem Kranzabschnilt verbunden 15 
sind, bcabstandet ist, begonnen wird. wird die Transferfolie 
nicht zuvor aufgebrauchi, Folglich una eine groBere Muster- 
auslassung, die zu cincm Fchlcr fuhrt, nichl auf. 

In einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung ist 
ein Vertahren bereitgesiellt zum Herstellen eines Lenkrades, 20 
auf das ein Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebracht 
wird und das einen ringfonnigen Kranzabschnitt, eine zen- 
irale Nabe und die Nabe und dem Kranzabschnilt verbin- 
dende Speichen aufweist, mil den Verfahrensschritten: Auf- 
bringen einer Siirnflache des Lenkrades, das in RichLung auf 25 
eine Transportrichtung geneigt ist, auf eine Transferfolie, 
die auf einer Flussigkeitsoberflache schwimint und transp>or- 
dert wird; und Starten eines In-Konlakt-Bringens des Lenk- 
rades mil der Transferfolie an dem Kranzabschnilt an einem 
von einem oberen Teil und einem unteren Teil ausgewahllen 30 
Teil, welche beide beabstandet von Griffteilen angeordnet 
sind, die jeweils an der rechten Seite und iinken Seite des 
Kranzabschnills angeordnet sind. 

GemaB dem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung 
wird die Stirntlache des Lenkrades auf die Transferfolie auf- 35 
gebracht und ist geneigt in Richtung auf die Transporlrich- 
tung. Ein In-Kontakt-Bringen des Lenkrades mil der Trans- 
ferfolie wird an dem oberen Abschnitt oder dem unteren A b- 
schnitt begonnen, der beabstandet von dem Griffteilen ist, 
die an der rechten Seite und Linken Seite des Kranzab- 40 
schnitts angeordnet sind. DemgemaB ist eine Verbindungsli- 
nie des Trans fermusters an der Ruckseite des Lenkrades an- 
geordnet. An den an der rechten Seite und linken Seite des 
Kranzabschnills angeordneten Griffteilen kann das Trans- 
fermuster geston sein, als ob es geflossen ware. Aber durch 45 
Abdecken der Griffteile mit Leder und dergleichen sind die 
Musterstorungen nichl sichtbar. DemgemaB kann an den 
oberen und unteren Teilen des Kranzabschnills ein feiner 
Druckfliissigkeits-Transferdruck prazise aufgebrachl wer- 
den. 50 

In einem dritien Aspekt der vorliegenden Erfindung ist 
ein Verfahren bereitgesiellt zum Herstellen eines Lenkrades, 
auf das ein Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebrachl 
wird und das einen ringfomiigen Kranzabschnitl, eine zen- 
iraie Nabe und die Nabe und dem Kranzabschnilt verbin- 55 
dende Speichen aufweist, mil den Verfahrensschritten: Auf- 
bringen einer Stirnflache des Lenkxades, das in Richtung auf 
eine Transportrichtung geneigt ist, auf eine Transferfolie, 
die auf einer Flussigkeitsoberflache schwimmt und iranspor- 
dert wird; und Starten eines In-Kontakt-Bringens des Lenk- 60 
rades mil- der Transferfolie an dem Kranzabschnilt an einem 
Teil, der beabstandet von Abschnitten angeordnet isl, an de- 
nen jcwcils Speichen mit dem Kranzabschnilt verbunden 
sind, und der beabstandet vori Griffteilen angeordnet ist, die 
jcwcils an dcr rechten Scitc und linken Scilc des Kranzab- 65 
schnitts angeordnet sind. 

GemaB dem dritten Aspekt der vorliegenden Erfindung 
wird die Stirnflache des Lenkrades auf die Transferfolie auf- 



gebracht und ist in Transponrichtung geneigt. Ein In-Kon- 
takt-Bringen des Lenkrades niit der Transter folic wird be- 
gonnen an dem Teil, der von den Abschnitten. an denen 
Speichen mit dem Kranzabschnitl verbunden sind, beab- 
standet sind. und die auch beabstandet sind von den Grifftei- 
len, die an der rechten Seite und linken Seite des Kranzab- 
schnitts angeordnet sind. Dcmentsprechend triii eine Mu- 
sierauslassung nichl stall. Zusatzlich sind Musterstorungen, 
falls uberhaupt vorhanden, nur an den Griffteilen. Die Griff- 
teile werden mit Leder und dergleichen abgedecki, so daB 
Musterstorungen nichl sichtbar sind. Folglich hai das daraus 
resultierende Lenkrad, auf das der Druckfliissigkeits-Trans- 
ferdruck aufgebrachl worden ist, die gewunschle Qualitat. 

Bei einer bevorzugten Ausflihrungsfonn der vorliegen- 
den Erfindung weist das Lenkrad einen groBeren Kranzbo- 
gen und einen kleineren Kranzbogen auf, die unterschiedh- 
che Langen haben und zwischen den Speichen angeordner 
sind, so daB sic sich gcgcnubcrlicgcn, wobci dcr Teil, an 
dem das Lenkrad beginnt, mit der Transferfolie in Kontakt 
gebracht zu werden, der groBere Kranzbogen ist. 

GemaB dieser Ausfuhrungsform der Erfindung isl bei ei- 
nem Lenkxad, das mit zwei oder vier Speichen versehen isl, 
keine Speiche an der vorlaufenden Seite des kleineren 
Kranzbogens in Transportrichtung vorgesehen. Folglich sto- 
ren die Speichen nicht die Transferfolie dabei, lest in Kon- 
takt um den kleinen Kranzbogen zu sein. Deinnach kann an 
dem gesamten Unifang des groBeren Kranzbogens und 'des 
kleineren Kranzbogens im Querschniit der Druckfliissig- 
keits-Transterdruck prazise ohne Musterauslassungen und 
Musterstorungen aufgebrachl werden. 

Bei einer weileren bevorzugien Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung ist die Neigung in Richlung auf die 
Transportxichiung bestiiiuiit st durch einen Transferwinkel 
von etwa 20° bis 60°, der ausgebildet ist, wenn das Lenkxad 
auf die Transferfolie gepreBt wird. 

Bei dieser Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Verbin- 
dungslinie des Transfennusters an der Ruckseite des Lenk- 
rades angeordnet und unsichtbar von der Fahrerseite. Femer 
vermitielt, da eine Musterstorung und Musterauslassung 
nicht aufiritl, das resultierende Lenkrad den Eindruck einer 
hohen Qualitat fur den Fahrer und dergleichen. 

Bei einer weileren bevorzugien Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung belragt der zuvor genannte Trans- 
ferwinkel 30° bis 45°. 

GemaB dieser Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung kann der Transferdruck erfolgreich aufgebrachl war- 
den, da der Transferwinkel nahe dem mitlleren Wert des be- 
vorzugien Winkelbereiches ist. Femer konnen Lenkxader in 
verschiedenen Arten, Formen oder GroBen gleichmaBig und 
prazise mit einem Transferdruck versehen werden. 

Fig. lA ist eine perspektivische Ansichl, die ein Ausfuh- 
rungsbeispiel eines Lenkrades zeigt, auf das ein Druckfliis- 
sigkeits-Transferdruck erfindungsgeniaB aufgebrachl wird, 
um die Ruckseite eines Kranzabschnitles zu zeigen; 

Fig. IB ist eine vergroBerte perspektivische Teilansicht, 
die einen oberen Abschnitt des in Fig. lA gezeigien Kranz- 
abschnilt zeigt; 

Fig. 2A ist eine Frontansicht des Lenkrades aus Fig. 1 A; 

Fig. 2B isl eine Seitenansichi des Lenkrades, wobei die 
Stirnflache des Lenkrades nach unten weist; 

Fig, 3 isl eine Seitenansicht, die eine Druckftiissigkeits- 
Transferdruck-FerugungssiraBe zeigt; 

Fig, 4 ist eine Draufsichl, die die Druckfliissigkeits- 
Transferdruck-Ferdgungsstrafie aus Fig, 3 zeigi; 

Fig, 5A isl cine perspektivische Ansichl, die cine Wcisc 
des Aufbringens eines Druckluftflussigkeits-Transferdrucks 
auf das Lenkrad zeigt; 

Fig, 5B ist eine Seitenansicht in Teilschnittdarstellung, 
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(lie zcigi, wic dcr Drucktufinussigkciis-Transrcrdruck auf 
ticn oberen Abschnitt dcs Lenkrads aut'gebracht wird; 

big. 6 ist cine Scitcnansichl, die die Wcisc dcs Aulbrin- 
gcns cines Dnicklurtnussigkeits-IVansrcrdmcks auf cinen 
Kranzabschnitl cines Lenkrades gernaB einerii herkonunii- 3 
chcn Verfahrens zcigi; 

Fig. 7 ist cine Darstellung. die cin Test-Ausfuhrungsbci- 
spiel zeigl, bei dem eine Verbindungslinie eines Transter- 
musiers an dcr Riickseite dcs Kranzabschniits des Lenkra- 
des angeordnel ist. lO 

Die vorliegende Erfindung isi nachslehend mil Bezug- 
nahme auf ein in den Zeichnungen dargesiellles Ausfuh- 
rungsbeispiel beschrieben; die-Erlauterung ist nachfolgend 
ausgefiihri. Zunachst wird ein Ausfiihrungsbeispiel eines 
Lenkrades L auf das ein Druckluftflussigkeiis-Transfer- 15 
druck aufgebracht ist und das durch ein erfindungsgemaBes 
Verfahren hergesielU worden ist, beschrieben. Dann wird 
cine Druckflussigkcits-Transfcrdruck-FcrtigungsstraBc 10 
allgemein beschrieben, die den Druckfliissigkeits-Transfer- 
druck ausfuhrt. Dann wir das Verfahren zum Hers le lien ei- 20 
nes Lenkrades, auf das der Druckluftflussigkeits-Transfer- 
druck gemaB der vorliegenden Erfindung aufgebracht wird, 
sowie der Betrieb der Druckluftflussigkeits-Transferdruck- 
FertigungsstraBe 10 erlautert. 

Zunachst wird das Lenkrad 1, auf das der DruckQiissig- 25 
keits-Transferdruck aufgebracht wird, erlautert. Wie in den 
Fig. 1 A bis 2B gezeigt ist, weist das Lenkrad 1 eine zentrale 
Nabe 2, die mit einer Lenksaule eines Automobils verbun- 
den ist, Speichen 3, die sich radial und nach auBen von der 
Nabe 2 in Richtung auf die Vorderseiten in den Fig. lA und 30 
2A erstrccken, und einen Kranzabschnitt 4 auf, der mit den 
vorderen Enden der Speichen 3 verbunden ist. Bei dem 
Lenkrad 1, auf das der Druckflussig keits-Transferdruck ge- 
maB der vorliegenden Erfindung aufgebracht wird, sind die 
Richtungen wie folgt definiert. Die obere, untere. rechte und 35 
linke Seite des Lenkrades 1. auf das der Druckflussigkeits- 
Transferdruck aufgebracht wird, korrespondieren jeweils 
niit der oberen, unteren, rechten und linken Seite in der 
Draufsicht aus Fig, 2A. Die Stimflache la des Lenkrades 1, 
auf den der Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebracht 40 
wird, korrespondiert mit der in Fig. 2A gezeigten Flache la, 
wahrend die hintere Flache lb mit der Flache lb korrespon- 
diert, die der Stimflache la gegeniiberliegt. In der Beschrei- 
bung der vorliegenden Erfindung wird ein Lenkrad, das ei- 
nem Druckflussigkeits-Transferdruck- Verfahren unterzogen 45 
worden ist, als ein Lenkrad 1 bezeichnet, auf das der Druck- 
fliissigkeits-Transferdruck aufgebracht worden ist. Auf der 
anderen Seite wird ein Lenkrad, das noch nicht durch das 
Dniclcflussigkeits-Transferdnick-Verfahre^ behandelF wor- 
den ist, nur als Lenkrad lA bezeichnet. 50 

Das Lenkrad 1 auf das der Druckflussig keits-Transfer- 
druck aufgebracht wird, wird naher erlautert. Es sind drei 
Speichen 3 vorhanden, eine obere rechte Speiche 3a, eine 
untere Speiche 3b, eine obere linke Speiche 3c und eine un- 
tere hnke Speiche 3b. Ein Teil zwischen der oberen rechten 55 
Speiche 3a und der oberen linke Speiche 3c in dem Kranz- 
abschnitt 4 wird als groBer Kranzbogen 4a bezeichnet. An- 
dererseits wird ein Teil zwischen der unteren rechten Spei- 
che 3b und der unteren linken Speiche 3d in dem Kranzab- 
schnitt 4 als kleiner Kranzbogen 4b bezeichnet. Auf den 60 
groBen Kranzbogen 4a und den kleinen Kranzbogen 4b wird 
der* Druckfliissigkeits-Transferdruck aufgebracht, um bei- 
spielsweise ein Holzmaserungsmuster als ein Beispiel eines 
Trans ferdrucks zu erhalten. Femer sind SuBere Oberflachen 
dcs groBcn Kranzbogcns 4a dcs klcincn Kranzbogcns 4b mit 65 
einer auBeren Beschichtung 6 beschichtet. In dem Kranzab- 
schnitt 4 sind die Bogen, die nicht der groBe und der kleinere 
Kranzbogen sind, die jeweils zwischen dem groBen Kranz- 



bogen 4a und dem klcincn Kranzbogen 4b angeordnel sind, 
jeweils bcispiclsweisc init Ledcr 7 abgcdcckt. Wic bei dic- 
seni Ausfuhrungsbcispicl dargcstcllt, defmicrt die Obcrseiic 
dcs Lenkrades 1, auf das dcr OnJcklliissigkcits-'IVunsrer- 
druck aufgebracht ist, den groBcn Kranzbogen 4a, der ini 
wescntlichen die Fonn eines Halbkreises hat und keinc 
Speiche 3 aufweist. Eine solchc Anordnung wird haufig bei 
Lenkradem verwendet, urn die Sichtbarkeii von Anzeigc- 
und MeBgeriiten des Automobils zu gewiihrleisten. 

ErfindungsgemiiB kann dcr auf den oberen groBcn Kranz- 
bogen 4a und dem kleinen Kranzbogen 4b aufgebrachte 
Druckflussigkeils-Transferdruck fein und prazise und ohne 
Musterauslassungen Oder Musterstorungen sein. Wie in der- 
vergroBerten Ansicht, die die Riickseite des lb des oberen 
Abschnitts Ic in Fig. IB zeigt, dargestelll ist, ist eine Ver- 
bindungslinie 5a des Musters 5 beabstandet von der Stimfla- 
che des Lenkrades 1 in einem Winkel angeordnet, dergroBer 
als 90° ist, so daB sic auf dcr Riickseite lb ist. FolgUch ist 
die Verbindungslinie 5a des Trans fermusiers 5 von der Fah- 
rerseite aus unsichtbar, was einen Eindruck von hoher Qua- 
Htat gibt, so als ob das Lenkrad 1 aus beispielsweise wert- 
voUem Holz hergestellt worden ware. 

Was das Lenkrad 1, auf das der Druckfliissigkeits-Trans- 
ferdruck aufgebracht worden ist gemaB diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung kennzeichnet, 
wird von dein nachfolgenden Hers tellungs verfahren (wird 
spater naher beschrieben) verursacht. Genauer ausgedriickt, 
wird der Druckflussig keits-Transferdruck ausgefiihrt durch 
Autl)ringen einer Stimflache la des Lenkrades lA auf eine 
fliissige Oberflache und Anpressen des Lenkrades lA auf 
eine Transferfolie F in einem Trans ferwinkel von etwa 45°. 
Das Andrucken des Lenkrades lA auf die Transferfolie F 
beginnt oder startet uiit dem In-Kontakt-Bringen des Ab- 
schnitts Ic des Lenkrades lA mit der Transferfolie Fund 
wird vervollstandigt durch In-Kontakt-Bringen eines unte- 
ren Abschnitts lb des Lenkrades lA mit der Transferfolie F. 

Das Ausfuhmngsbei spiel des Lenkrades 1, auf das der 
Drue kfliissig keits-Transferdruck aufgebracht worden ist, ist 
zuvor beschrieben worden. Nun wird die Dmckflussigkeits- 
Transferdruck-Fertigungsstrafie 10 im allgemeinen be- 
schrieben. Die Druckfliissigkeits-Transferdruck-Fertigungs- 
straBe 10 enthiiit, wie in den Fig. 3 und 4 gezeigt ist, eine 
Druckfliissigkeits-Transfereinheit 20, einen Zufi'thr-Forde- 
rer 11, einen Verbindungs-Forderer 12 und einen Abgabe- 
Forderer 13, die nacheinander entlang der Dmckfiiissig- 
keits-Transfereinheit 20 angeordnet sind, sowie eine auto- 
matische Zufiihr-Einheit 14 und eine automatische Abgabe- 
Einheit 15, die iiberdem Verbindungs-Forderer 12 und seit- 



lich zu der Drue kfliissig keils-Transfereinheit 20 angeordnet 
sind. 

Die Druckfiiissigkeits-Transfereinheit 20 enthah einen 
Transferbeh alter 21 zur Aufnahme von Wasser, einen Trans - 
ferfbrderer 22, der uber dem Transferbehalter 21 angeordnet 
und mit Objekthaltem 22a versehen ist, die beabstandet in 
vorgegebenen Intervailen sind. sowie eine Transferfolien- 
Zufiihreinheit 23. Das in dem Transferbehalter 21 enthaltene 
Wasser wird mittels einer Zirkulationsleitung und einer 
Pumpe (beide sind in der Figur nicht gezeigt) zirkuliert, um 
langsam zu der rechten Seite in den Fig. 3 und 4 zu stromen. 
An beiden Seiten des Transferbehalters 21 sind Fuhrungs- 
ketten 21a vorgesehen. Uber dem Ende des Transferbehal- 
ters 21, an dem begonnen wird, ist eine Geblaseeinheit 21b. 
Die Transferfolie F wird mittels des Wasserstroms in dem 
Transferbehalter 21, den Fiihrungsketten 21a und der Gebla- 
seeinheit 21b zu dcr rechten Seite in den Fig. 3 und 4 trans- 
porliert. Wellenunterdriickungsbretter 21c werden verwen- 
det, um die Riissigkeitsoberflache horizontal und eben zu 
halten. 



DE 198 24 544 A 1 



8 



I3ci tie 111 Trans for fordcrcr 22 isi (lessen iragenclc Obcdlii- 
chc. aufderdas Lenkrad lA inonlicri isi, uiu zu deni Trans- 
rcrbehiiiter 21 betbrderi zu werden, in einem Neigungswin- 
kcl von erwa 45" in f^e/tig aufdic I 'liissigkcilsobcrflache dos 
Transfcrbchalicrs 21 angcordncl. Dcr 'IVansfcrlordcrcr 22 isi 
so gcsialiei, daB or frci zu dcr rechien Seiic und linken Seiic 
in Fij^. 3 gcneigt ist. lis isi bevorzugt, daR dcr Neigungswin- 
kei in cincni Bercich von 20" bis 60" genau besiiniini wer- 
den kann. Die Objekihaiier 22a in deni Transterforderer 22 
sind jeweils so gestallcl, uiu das Lenkrad lA mitdessen Fla- 
che nach unten weisend zu halten und uragen. wobei dessen 
Kranzabschniu 4 parallel zu der oberen Trageflache isL und 
dessen groBer Kranzbogen 4a und kleiner Kranzbogen 4b an 
der Unterseitc bzw. der Oberseile angeordnet sind. 

Die Transferfolien-Zufuhreinheil 23 weist eine Folien- 
walze 24, die eine in eineni Wickelzustand aufgewickelte 
wasserlosliche Trans ferfolie F aufweisL, einen Losungsriiit- 
tcttank 25. dcr cin Akiivicrnuttcl S zum Bcrciistcllcn von 
Druckfarbe, die auf einem Tragerblati in einerii trockenen 
Zustand mit Haftung aufgedruckt ist, um trans ferierbar zu 
sein (was in dieser Beschreibung als Aktivierung bezeichnet 
ist), sowie Zufuhrwalzen 26 auf. Von der Folienwalze 24 
ausgezogene Transferfolie F wird miuels des in dem Lo- 
sungsmitteltank 25 enthaltenen Aktiviermitiel S aktiviert, 
und dann wird die aktivierte Folic F kontinuierlich zu dem 
Transferbehalter 21 transportiert. Das Aktiviemiittel S wird 
durch Vermischung beispielsweise niit Harz, Piginenten, 
Losungsniittel, Plasiifizicnnittel und dcrgleichen in einem 
optimalen Verhaltnis vorbereitet. Alternativ kann einfach 
ein Losungsmittel wie ein VerdCinner als Aktiviermittel S 
verwendet werden. 

Die auiomatischen Zufiihreinheii 14 enthalt eine Grei- 
feinheit 14a. Das Lenkrad 1A» das auf dem Zufuhrforderer 
11 angeliefert wird, wird von der Greifeinheit 14a gegriffen 
und durch einen Schwenkzylinder 14b angehoben, um an 
dem Objekthalter 22a in dem Trans ferforderer 22 befestigl 
zu werden. In einem hierzu entgegengesetzten Verfahren 
wird die automadsche Abgabeeinheii 15 betrieben. Die au- 
tomatische Abgabeeinheit 15 enthalt eine Greifeinheit 15a 
und einen Schwenkzylinder 15b. Das Lenkrad lA, auf dem 
der Druckflussigkeits-Transferdruck bereits vollstandig auf- 
gebracht ist, wird von dem Objekthalter 22a in dem Trans- 
ferforderer 22 zu der auiomatischen Abgabeeinheii 15 und 
dann zu dem Abgabeforderer 13 transportiert und an diesem 
befestigt. Wenn ein fehlerhaftes Lenkrad lA auf den Zu- 
fuhrforderer 11 gefordert wird, da es nicht zu dem Russig- 
keitsdruck-Transferdruck- System 20 transportiert werden 
soil, wird der Verbindungsforderer 12 verwendet, um das 
fehlerhalie Lenkrad zu einer AusschuGabfuhrlinie zu trans- 
poriieren, die separat ausgebildet ist. 

Ein Beispiel einer Dmckflussigkeits-Transferdnick-Ferii- 
gungsstraBe 10, die fUr ein Verfahren zum Herstellen des 
Lenkrades, auf das der Druckfliissigkeits-Transferdruck er- 
findungsgemaB aufgebracht wird, ist oben beschrieben wor- 
den. Nun wird der Betrieb dieser FertigungsstraBe beschrie- 
ben. Femer wird das Verfahren zum Herstellen des Lenkra- 
des, auf das der Druckflussigkeits-Transferdruck aufge- 
bracht wird, gemaB der vorliegenden Erfindung, gieichzeitig 
beschrieben, 

(1) Zufuhr der Transferfolie 

Wie in Fig. 5A gezeigt ist, wird die Transferfohe F. die 
von der FolienroUe 24 abgczogen worden ist, mit dem Akti- 
viermittel S auf dcrcn Obcrflachc, auf die die Transfcrfarbc 
aufgebracht wird, beschichiet an der Oberllache der Trans- 
ferflussigkeit L in dem Transferbehalter 21. Die Transferfo- 
lie F, die mit dem Aktiviermittel S beschichtet worden ist. 



wird weicher und schwclli an aufgrund der Absorption von 
Wasser, woraus resulticrt, daB die Transferfolie F sich in alle 
Richiungen ausweiiet. Da die Transferfolie F nomiaJerweisc 
in Fonn der Folienwalzen 24 aul'bcwahri ist, findci die l^e- 

> schichiung dcr Transfertbiic F in irockcnein Zusiand stati. 
Folglich wird das Aktivieniiiiiet S zum Beschichicn dcr 
Transferfohe F verwendet, um die TransferlVbcn-Beschich- 
tungstlache mil Haftung zu versehen. Bei dieseni Ausfuh- 
rungs beispiel wird das Akiiviennittel S auf der Transferfolie 

10 beschichiet, bevor die Folic zu dem Transferbehalter 21 
transportiert wird, aber diese Beschichtung kann auch aus- 
gefiihrt werden, nachdem die Transferfolie F zu dem Trans- 
ferbehalter 21 transportiert wird. 



15 



(2) Lenkrad-Zufuhr 



Das zu bedruckende Objekt, das durch einen Trager P ge- 
tragcnc Lenkrad lA, wird von dem Zufuhrforderer 11 zu dcr 
aucomaiischen Zufuhreinheit 14 geliefert, wo das Lenkrad 

20 lA von der Greifeinheit 14a gegriffen wird. Dann wird das 
Lenkrad lA zu dem Objekthalter 22a des Trans ferforderers 
22 geliefert. Bei dem Lenkrad lA wurden die Teile, auf die 
der Druckfliissigkeits-Transferdruck nicht aufgebracht wer- 
den soil, wie etwa die Nabe 2 und die Speichen 3, zuvor sau- 

25 ber abgedeckt. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel isi ein Ab- 
decken oder eine ahnliche Behandlung fiir die Griffteile 4c 
nicht notwendig, da sie mit Leder 7 abgedeckt werden, 
nachdem der Druckflussigkeiis-Transferdruck aufgebracht 
ist. 

30 

(3) Aufbringen des Druckfliissigkeits -Trans ferdrucks 

Bei dem oben beschriebenen Betrieb wird das Lenkrad 
lA so angeordnet, daB dessen Stimfliiche la zu der Flussig- 

35 keitsoberflache weist, und wird auf die Transferfolie F in ei- 
nem Transferwinkel 0 von 45° in bezug auf die Transferfo- 
lie F gepreBt, was das Verfahren zum Herstellen des Lenkra- 
des charakterisiert, auf welches der Druckflussigkeits- 
Transferdruck gemaB der vorliegenden Erfindung aufge- 

40 brachi wird. Weiterhin wird damit begonnen, dal3 Lenkrad 
lA in Kontakt mit der Transferfolie F an dessen oberen Ab- 
schnitt Ic zu bringen, und der Kontakt beendet, wobei die 
Transferfohe F an dem unteren Abschnitt Id ist. Zu dem 
Zweck wird das Lenkrad lA so angeordnet, daB der obere 

45 Abschnitt Ic an dem groBen Kranzbogen 4a und der untere 
Abschnitt Id an dem kleinen Kranzbogen 4b ganz unten 
bzw. ganz oben angeordnet sind. 

Das Lenkrad lA, welches an dem Objekthalter 22a wie 
zuvor beschrieben gehalten und befestigt ist, wird an die 

50 Transferfolie F angenahert, die hierzu das erforderliche 
AusmaB an Erstreckung aufweist. Dann wird das Lenkrad 
lA zusammen mit der Folic F, die nach unten gedriickt wird, 
eingeiaucht, so daB, wie in Fig. 5B gezeigt ist, die Transfer- 
folie F test beriihn wird, um das Lenkrad lA in Fomi einer 

55 Folienbeschichtung entlang der Konfiguration der auBeren 
Oberflachen des Lenkrades abzudecken. SchlieBlich wird 
das Transfermuster 5 durch Transferdruck auf den groBen 
Kranzbogen 4a und den kleinen Kranzbogen 4b aufge- 
druckt. 

60 GemaB dem obigen Verfahren zum Herstellen des Lenk- 
rades, auf das der Druckflussigkeits-Transferdruck aufge- 
bracht ist, wird das Lenkrad lA so angeordnet, daB der 
' groBe Kranzbogen 4a und der kleine Kranzbogen 4b als er- 
stes bzw. als letztes angeordnet werden. Folglich wird der 

65 Transferdruck nicht durch die Speichen 3 gcstort, und die 
Transferfolie F kann fesi in Kontakt mit jedem Teil des 
Transabschnitts 4 treten, was der Transferdruck erfordert. 
Femer wird die Transferfolie F nicht nach rechts oder links 
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in bczug auf die Transponrichlung gcz.ogcn, da die Teilc dcs 
Kranzabschnitts 4, die einen Transferdruck eiibrdcrn, so an- 
geordnel sind, daB sie syinmetrisch in bezug auf die veni- 
kale Achse angeordner sind. DenigemaR (reren (VTuslersto- 
rungen und Muslerauslassungen nicht auf. Fcmer ist das 5 
Lcnkxad lA so angeordnel, daB die Slimflache in eincm 
Transferwinkcl von 45° auf die Transferfolic F aufgcbrachl 
wird, so dal3 die Verbindungslinie 5a des Transfermuster 5 
an der Ruckseite lb des Kranzabschnitts 4 angeordnet ist, 
wie in Pig. 5B und der vergroBerten Ansichr der Fig. IB ge- lO 
zeigt ist. Wenn der Druckfliissigkeits-Transferdruck auf das 
(iriffleil 4c mit Musterstorungen aufgetragen wird und 
wenn diese Musterstorung die aslhetische ProduktqualitaL 
stark verringert, kann der Griffleil mit Ledcr 7 abgedeckt. 
werden. 15 

Nun wird der Transferwinkel 0 eriautert. Aus Testergeb- 
nissen ergibt sich, daB, wenn der auf das Lenkrad aufge- 
brachtc Druckflussigkcits-Transfcrdruck an dcm groBcn 
Kranzbogen 4a beginnt, ein Transferwinkel 0 von 20° bis 
60° bevorzugt ist. Durch Bestimmung dieses Winkelbe- 20 
reichs kann der Druckfiussigkeits-Transferdruck ohne Mu- 
slerauslassungen und Musterstorungen oder in einem kom- 
inerziell vemachlassigbaren AusmaB an Muslerauslassun- 
gen Oder Musterstorungen aufgebracht werden. Anderer- 
seits kann iiii Falle von anderen Transferwinkeln, z. B. ei- 25 
nem Transferwinkel 0, der kleiner als 20° oder groBer als 
60° isi, eine Musterauslassung oder Musterstorung dazu ten- 
dieren. rechl stark aufzutreten. Daraus resultiert ein am be- 
sten fur eine Massenproduktion von Lenkradem, auf die der 
Druckfliissigkeits-Transferdruck aufgebracht wird, geeigne- 30 
ter Transferwinkel 9 zwischen 30** und 45°, was nahe der 
Mitie des obigen Transferwinkelbereichs liegu in dein der 
Transferdruck ohne Muslerauslassungen und Musterstorun- 
gen ausgefuhrt werden kann. 

(4) Enlfemen des Lenkrades 

Das Lenkrad lA, fiir welches der Druckfliissigkeits- 
Transferdruck, bereits wie oben beschrieben ist, abgeschlos- 
sen worden ist, wird von dem Objekthalter 22a in dem 40 
Trans ferforderer 22 entfernl mitlels der automatischen Ab- 
gabeeinheit 15 und wird zu dem Abgabeforderer 13 trans- 
porliert. 

(5) Enlfemen des Tragerblatts und Trocknen des Lenkrades 45 

Da ein Teil des Tragerblatts, das ungelost in der Transfer- 
flussigkeit L ist, auf dem Lenkrad lA verbleibt, fiir welches 
der Druckflussigkeits-Transferdruck, wie zuvor beschrieben 
ist, fertiggestelll ist, wird das Lenkrad lA miltels Duschen 50 
Oder dergleichen gereinigt, um das verbleibende Tragerblait 
volLsiandig zu entfemen vor Trocknung des Lenkrades lA. 

(6) Bildung einer auBeren Beschichtung 

55 

Das Lenkrad lA, auf das das Transfermuster 5 gedruckt 
worden ist, kann so wie es ist als ein Lenkrad 1 verwendet 
werden, auf das der Druckfliissigkeits-Transferdruck gemaB 
der vorliegenden Erfindung aufgebracht worden ist. Durch 
Ausbilden einer transparenten auBeren Beschichtung 6 60 
durch eine Spriihbeschichtung oder dergleichen auf die 
Oberflache der Telle, die das Transfermuster aufweisen, 
kann der Glanz und die Tiefe dieser Telle verbessert werden. 
Die auBere Beschichtung 6 wird normalerwelse durch Polie- 
rung Oder dergleichen policrt. 65 

Wahrend bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele dieser Erfin- 
dung mit einem AusmaB an Genauigkeit mit Bezugnahme 
auf die Zeichnungen beschrieben worden sind, sind offen- 
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sichtlichc Modifikuiionen und Variaiionen im Sinne der obi- 
gen Lehren nioglich. Bs ist soniit crsichtlich, daB die Erfin- 
dung auf andere Wcisc ais iin ini cinzelncn beschrieben ist, 
ini Umfang der beige fugicn Anspruchc ausgefuhrt werden 
kann. 

Paientanspriiche 

1. Verfahren zuin Herstellen eines Lenkrades, auf das 
ein D rue kflussigkeits-Transferd ruck aufgebracht wird 
und das einen ringformigen Kranzabschnitt, eine zen- 
trale Nabe und die Nabe und dem Kranzabschniti ver- 
bindende Speichen aufweist, mil den Verfahrensschrii- 
len: 

Aufbriogen einer Slirnflache des Lenkrades, das in 
Richtung auf eine Transponrichlung geneigl ist, auf 
eine Trans ferfo lie, die auf einer Flussigkeitsoberflache 
schwiramt und Iransporticrt wird; und 
Starten eines In-Kontakt-Bringens des Lenkrades mit 
der Transferfolic an dem Kranzabschnitt an einem Tell, 
der beabstandet ist von Abschnilten, an denen die Spei- 
chen jeweils verbunden sind. 

2. Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades, auf das 
ein Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebracht wird 
und das einen ringfoniiigen Kranzabschnitt, eine zen- 
irale Nabe und die Nabe und dem Kranzabschnitt ver- 
bindende Speichen aufweisi, mit den Verfahrensschrit- 
len: 

Aufbringen einer Stirnflache des Lenkrades, das in 
Richtung auf eine Transportrichiung geneigl ist, auf 
eine Transferfolic, die auf einer Flussigkeitsoberflache 
schwimmt und trans portien wird; und 
Starten eines In-Kontakt-Bringens des Lenkrades mit 
der Transferfolic an dem Kranzabschniti an einem von 
einem oberen Teil und einem unleren Teil ausgewahl- 
ten Teil, welche beide beabstandet von Griffteilen an- 
geordnet sind, die jeweils an der rechten Seite und lin- 
ken Seite des Kranzabschnitts angeordnel sind. 

3. Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades, auf das 
ein Druckflussigkeits-Transferdruck aufgebracht wird 
und das einen ringformigen Kranzabschnitt, eine zen- 
U-ale Nabe und die Nabe und dem Kranzabschnitt ver- 
bindende Speichen aufweist, mit den Verfahren sschrit- 
len: 

Aufbringen einer Slimflache des Lenkrades, das in 
Richtung auf eine Transponrichlung geneigl ist, auf 
eine Transferfolic, die auf einer Flussigkeitsoberflache 
schwimmi und transportien wird; und 
Stanen eines In-Kontakt-Bringens des Lenkrades mil 
der Transferfolic an dem Kranzabschnitt an einem Teil, 
der beabstandet von Abschnilten angeordnet ist, an de- 
nen jeweils Speichen mit dem Kranzabschnitt verbun- 
den sind, und der beabstandet von Griffteilen angeord- 
net ist, die jeweils an der rechien Seite und Linken Seite 
des Kranzabschnitts angeordnel sind. 

4. Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades, auf das 
ein Druckflussigkeits-Transferdruck gemaB einem der 
Anspriiche 1 bis 3 aufgebracht wird, bei dem das Lenk- 
rad einen groBeren Kranzbogen und einen kleineren 
Kranzbogen aufweisi, die unterschiedliche Liingen ha- 
ben und zwischen den Speichen angeordnet sind, so 
daB sie sich gegenUberliegen, wobei der Teil. an dem 
das Lenkrad beginnt, mit der Transferfolic in Kontakt 
gebracht zu werden, der groBere Kranzbogen ist. 

5. Verfahren zum Herstellen eines Lenkrades, auf das 
ein Druckflussigkeiis- Transferdruck gemaB einem der 
Anspriiche 1 bis 4 aufgebracht wird, bei dem die Nei- 
gung in Richtung auf die Transferrichtung beslimnil ist 
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diirch einen Transferwinkel von eiwa 20'' bis 60", dcr 
ausgebildet ist, wenn das Lenkrad auf die Transfer folic 
geprcBr wird. 

6. Verfahren /um Herstellen eines T.enkradcs, auf das 
ein Drucktlussigkeiis-Transt^rdruck nach Anspruch 5 
aufgebracht wird, bci deni der Transferwinkel BO^'bis 
45^ isi. 
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